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® Zwickbacken. 



® Die Erfindung betrifft einen Zwickbacken fur Ma- 
schinen zur Nagelherstellung. bestehend aus einem 
langlichen, prismenformigen Grundkorper (1) mit tra- 
pezformtgem Querschnitt. In einer stirnseitigen Aus- 
nehmung (6) des Grundkorpers (1) ist ein umsetzba- 
rer und/oder auswechselbarer Einsatz (3) aus ver- 
schleiiSfestem Material, in den das Zwickprofil (4) 
eingearbeitet ist angeordnet und mit dem Grundkor- 
per (1 ) verschraubt 

Die Ausnehmung (6) weist seitlrche und/oder ruck- 
wartige Anlageflachen sowie eine unter einem Win- 
kel zwischen 10° und 30*^ zur Bodenflache des 
Grundkorpers (1) geneigte Aniageflache auf. 
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Die Erfindung betrifft einen Zwickbacken fur 
Maschinen zur Nagelherstellung, bestehend aus ei- 
nem langlichen, prismenformigen Grundkorper mit 
trapezformigem Querschnill, dessen eines Ende 
einen auswechselbaren prismalischen Einsalz aus 
verschleiflfestenn Material aufweist, der an minde- 
stens einer Seitenflache mit einem Zwickprofil zur 
Umformung und Abtrennung des Nagelendes ver- 
sehen ist. 

Derartige Zwickbacken werden in Maschinen. 
in denen Draht zu Nagein umgeformt wird, paar- 
weise eingesetzt. Sio sind dort so angeordnet, da/J 
sich die Zwickprofile der Zwickbacken gegeniiber- 
liegen. Im Zuge des Arbeitsablaufes werden die 
Zwickbacken zusammengefuhrt und geoffnet. Beim 
Zusammenfuhren der Zwickbacken wird zuerst die 
Nagelspitze angeformt und dann der Nagel auf die 
gewunschte Nageliange abgezwickt. Das speziell 
ausgefuhrte Zwickprofil der Zwickbacken bewirkt 
also eine unnfornnende und eine schneidende Ope- 
ration. 

Die Zwickbacken wurden bisher grofiteils aus 
Stahl gefertigt. Aufgrund der eingeschrankten Ver- 
schleiBfesttgkeit von Stahl weisen sie jedoch nur 
eine begrenzte Standzeit auf. Ist der VerschleiB des 
Zwickprofils unzulassig hoch, mussen die Zwick- 
backen ausgewechselt werden. 

Urn die VerschleiiSfestigkert der Zwickbacken 
zu erhohen, ist nnan in beschranktem AusmaB dazu 
ubergegangen, das stirnseitige Ende des Werkzeu- 
ges. in welches das Zwickprofil eingearbeitet ist, 
getrennt aus verschleiBfesterenn Material, z. B. 
Hartmetall, herzustellen und diesen Teil mit dem 
Grundkorper zu verloten. Die Kosten eines derarti- 
gen Werkzeuges sind aufgrund eines wesentlich 
aufwendigeren Herstel lungs verfahrens im Vergleich 
zu einem vollig aus Stahl bestehenden Zwickbak- 
ken urn einiges hoher. Die Standzeit eines derartig 
mit Hartmetall bestCickten Zwickbackens ist besten- 
falis zehnmal so hoch, wie diejenige eines Stahl- 
zwickbackens. obwohl allein von den Materialeigen- 
schaften her die Standzeit eines derartigen Zwick- 
backens hoher liegen konnte. DaB gegenuber rei- 
nen Stahlwerkzeugen bestenfalls die zehnfache 
Standzeit erreicht werden kann, ist vor allem darin 
begrCindet, dafi es oft zu einem vorzeitigen Ausfall 
des mit dem Hartmetallende verloteten Zwickbak- 
kens durch Risse aufgrund von Lotspannungen in 
der Lotverbtndung kommt. Zu weiteren fruhzeitigen 
Ausfallen der mit Hartmetall bestuckten Zwickbak- 
ken kommt es oft schon in der Einstellphase der 
Werkzeuge aufgrund einer ungenauen Bnstellung 
durch Absplitterungen am empfindlichen Zwickpro- 
fil. 

Bei einem VerschleiB des Zwickprofiles ist eine 
Nachbearbeitung sehr aufwendig und nur mit Spe- 
zialeinrichtungen moglich, so dafi Ihre Zweckma- 
fiigkeit in Frage gestellt ist. 



Aufgrund der hohen Genauigkeitsforderungen 
der Maschinen bzw. Prazisionsnagel mussen die 
Zwickbacken immer paarweise gefertigt und nach- 
gearbeilel werden. Daher werden in der Praxis 
5 auch bei fruhzeitigem Ausfall oder zu groiSem Ver- 
schleifi nur eines Zwickbackens immer beide 
Zwickbacken komplett ausgetauscht. 

Dadurch kommt es vielfach zu einem recht 
ungunstigen Preis-/-Leistungsverhaltnis. so daS 
10 sich derartige mit Hartmetall bestuckte Zwickbak- 
ken nicht in grofierem Umfang durchgesetzt haben. 

Die DE-OS 28 20 259 beschreibt eine Maschi- 
ne zur Nagelherstellung, bei der die Zwickbacken 
an einem Ende einen Einsatz aus verschlerfifestem 

75 Material aufweisen. Der Einsatz ist an der Stirnseite 
mit einem Zwickprofil zur Umformung und Abtren- 
nung des Nagels versehen und in einer Ausneh- 
mung des Zwickbackens mit einer Schraube und 
einem keilformigen Klemmstuck festgeklemmt. 

20 Nachteiltg dabei ist die mehrteilige platzauf- 

wendige Ausgestaltung der Klemmvorrichtung. Dar- 
uberhinaus konnen mit einer derartigen Klemmvor- 
richtung keine mehrfach verwendbaren Einsatze 
geklemmt werden, die an alien Seitenflachen ein 

25 Zwickprofil aufweisen. 

Aus der EP-A2-0 406 202 ist ein Nagelschlag- 
backen zur Formung des Nagelkopfes bekannt. Ein 
Ende des Grundkorpers ist geschlitzt und mit einer 
Ausnehmung versehen, die zur Aufnahme eines im 

30 wesentlichen zylinderformigen Einsatzes aus ver- 
schleififestem Material mit mehreren Spannrillen in 
der Mantelflache dient. Der Einsatz wird im Grund- 
korper durch eine den Schlitz durchsetzende 
Spannschraube festgeklemmt. 

35 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 

nen Zwickbacken fur Maschinen zur Nagelherstel- 
lung mit einem auswechselbaren Einsatz aus ver- 
schleiiJfestem Material zu schaffen, der gegenuber 
bekannten Ausfuhrungen eine einfachere und platz- 

40 . sparendere Klemmung des Einsatzes am Grund- 
korper ermoglicht und der auch eine Klemmung 
von Einsatzen mit einem Zwickprofil an alien Sei- 
tenflachen eriaubt. 

ErfindungsgemaiS wird dies dadurch erreicht, 

45 daS der Einsatz in einer stirnseitigen Ausnehmung 
des Grundkorpers, mit seitlichen und/oder ruckwar- 
tigen Aniageflachen sowie mit einer unter einem 
Winkel zwischen 10** und 30** zur Bodenflache des 
Grundkorpers geneigten Auflageflache. angeordnet 

50 und uber eine den Einsatz durchsetzende Bohrung 
mit dem GrundkSrper verschraubbar ist. 

Auf diese Art und Weise kann der Einsatz aus 
verschleififestem Material gezielt klein dimensio- 
niert und sowohl mit einem oder mehreren nach- 

55 einander einsetzbaren Zwickprofilen versehen wer- 
den. Das Preis-ZLeistungsverhaltnis gegenuber 
Zwickbacken mit einem angeloteten Hartmetallen- 
de liegt dadurch um vieles gunstiger. Die spezielte 
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Aufnahme und Befestigung des Einsatzes gewahr- 
leistet, 6aB beim Austausch Oder beim Umsetzen 
des Einsatzes die Fertigung nur kurzzeitig unter- 
brochen isl und dai3 keine neuerlichen Nachslell- 
bzw. Einslellarbeilen erforderlich sind. 
Auch die Umstellung auf andere Nagelprofile ist in 
weiten Bereichen nur durch Auswechsein des Ein- 
satzes moglich, ohne da/3 die Grundkorper der 
Zwickbacken ausgetauscht werden mussen. Die 
Grundkorper selbst unterliegen praktisch keinenn 
Verschleifi und sind daher uber einen sehr langen 
Zeitraum verwendbar. Auch bet einer vorzeitigen 
Zerstorung des Einsatzes durch schlechte Einstel- 
iung Oder unsachgemafie Bedienung wird in der 
Regel der Grundkorper nicht beschadigt. 

Durch die spezielle Ausgestaltung der Ausneh- 
mung inn Grundkorper wird der Einsatz aus ver- 
schleififestenn Material vom Grundkorper gut abge- 
stutzt, so 6aB die beinn Anformen der Nagelspitze 
und beinn Abzwicken des Nagels auftretenden Kraf- 
te vonn Grundkorper voll aufgenomnnen werden. 
ohne dafi die Befestigungsschraube belastet wird. 
Die Schraube kann dementsprechend klein dinnen- 
sioniert werden und dient lediglich der Positionie- 
rung und denn Festhalten des Einsatzes In der 
Ausnehmung. 

AIs besonders vorteilhaft fur den erfindungsge- 
maiSen Zwickbacken hat sich eine Neigung der 
Auflageflache fur den Einsatz zur Bodenflache des 
Grundkorpers inn Bereich von etwa 20° bewahrt. 

In einer weiteren besonders vorteilhaften Aus- 
gestaltung der Erfindung erfolgt die Verschraubung 
des Einsatzes mit dem Grundkorper uber eine 
Senkkopfschraube, wobei die Achse der Gewinde- 
bohrung im Grundkorper und die Achse der Senk- 
bohrung inn Einsatz in Langsrichtung des Grund- 
korpers urn einen Abstand gegeneinander versetzt 
sind, so daB der Einsatz beim Festziehen der 
Schraube gegen die Auflageflache und gleichzeitig 
gegen die ruckseitige(n) Anlageflache{n) der Aus- 
nehnnung des Grundkorpers gepreBt wird. 

Auf diese Art und Weise wird eine besonders 
gute, weitgehend unveranderliche Positionierung 
des Einsatzes im Grundkorper erreicht. 

Wird der Einsatz nur mit einem Zwickprofil 
versehen. hat es sich bewahrt, den Einsatz mit 
einer quaderformigen Grundform zu gestalten und 
die dem stirnseitig eingearbeiteten Zwickprofil ge- 
genuberliegende Ruckflache mit stark abgerunde- 
ten Seitenkanten zu versehen. Dadurch wird eine 
besonders vorteilhafte Fertigung des Einsatzes ge- 
wahrleistet. ohne daB die sichere Aniage und Aufla- 
ge des Einsatzes in der Ausnehmung des Grund- 
korpers nachteilig beeinfluBt wird. 

Ist es vorgesehen. den Einsatz mehrfach um- 
setzbar zu gestalten. hat sich eine tetraederstumpf- 
formige Oder pyramidenstumpfformige Grundform 
mit in die Seitenflachen eingearbeiteten Zwickprofi- 



len besonders bewahrt. Dadurch wird nach dem 
Ersteinsatz eine zweimalige Oder dreimalige Um- 
setzung des Einsatzes ermoglicht. 

AIs Material fur den Einsatz aus verschleiCfe-. 
5 stem Material ist vor allem Hartmelali geeignel. 
aber auch die Verwendung anderer verschleififester 
Materiaiien ist nicht auszuschliefien. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von 
Figuren naher eriautert. Es zeigen: 
70 Figur 1 einen erfindungsgemafien Zwickbak- 

ken mit einem quaderformigen Hart- 
metalleinsatz .in perspektivischer An- 
sicht 

Figur 2 die Einzelteile des Zwickbackens 
'5 nach Anspruch 1 in perspektivischer 

Ansicht 

Figur 3 den Zwickbacken nach Figur 1 im 
Schnttt A-A 

Figur 4 die Variante eines Hartmetalleinsat- 
20 zes mit drei Zwickprofilen 

Figur 5 eine weitere Variante eines Hartmet- 
alleinsatzes mit vier Zwickprofilen 
Die Figuren 1 - 3 zeigen einen erfindungsgemaiSen 
Zwickbacken, aus einem langlichen. prismenformi- 
25 gen Grundkorper -1- aus Stahl. Die Seitenflachen 
des Grundkorpers -1- sind je nach Maschinentype 
in der die Zwickbacken eingesetzt werden jeweils 
10° bzw. 15° zueinander geneigt. so 6aB der 
Grundkorper -1- einen trapezformigen Querschnitt 

30 aufweist. An seinem vorderen Ende weist der 
Grundkorper -1- eine schrage Abflachung mit einer 
Ausnehmung -6- zur Aufnahme eines quaderformi- 
gen Einsatzes -3- aus Hartmetall auf, der mit dem 
Grundkorper -1- verschraubbar ist. Die Ausneh- 

35 mung -6- weist zwei seitliche, parallel in Langsrich- 
tung des Grundkorpers -1- verlaufende Anlagefla- 
chen auf, die durch eine ruckseitige Aniageflache 
miteinander verbunden sind. Die bodenseitige Auf- 
lageflache ist unter einem Winkel a von 20° zur 

40 Grundflache des Grundkorpers -1- geneigt, wo- 
durch eine gute Abstutzung des Einsatzes -3-durch 
den Grundkorper -1- gewahrleistet ist. Die Ausneh- 
mung -6- ist etwas kurzer als die Lange des Ein- 
satzes -3- ausgefuhrt, so daB dieser an der Stirn- 

45 seite des Grundkorpers -1- geringfugig vorsteht. Im 
ruckwartigen Bereich der Auflageflache der Aus- 
nehmung -6- ist zum Festschrauben des Hartmetal- 
leinsatzes -3- eine Gewindebohrung -7- senkrecht 
zur Auflageflache in den Grundkorper -1- einge- 

50 bracht. An der Stirnseite des Hartmetallelnsatzes 
-3- ist das Zwickprofil -4- eingebracht. Die spezielle 
AusfQhrung des Zwickprofiles -4- ermoglicht beim 
ZusammenfOhren der Zwickbacken in einem Ar- 
beitsgang die Nagelspitze auszuformen und gleich- 

55 zeitig das ausgequetschte Material und das Nage- 
lende vom Draht abzuzwicken, Der Hartmetallein- 
satz -3- isl zur Verbindung mit dem Grundkorper 
-1- durch eine Befestigungsschraube -2- mit einer 
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angesenkten Bohrung -5- versehen. Die dem 
Zwickprofil -4- gegenuberliegende RUckflache 
weist stark abgerundete Seitenkanten auf. An der 
Bodenflache des Harlmetalleinsatzes -3- isl eine 
Freislellungsfase von 45° zur Ruckflache vorgese- 5 
hen, wodurch die exakte Auflage des Einsatzes -3- 
an der Auflagefiache sichergestellt ist. 

Die Achse der Gewindebohrung -7- im Grund- 
korper -1- und die Achse der angesenkten Bohrung 
-5- inn Hartmetalleinsatz -3- srnd in Langsrichtung 70 
des Grundkorpers -1- gesehen urn einen Abstand 
-d- gegeneinander versetzt, so dafi beim Anzug der 
Befestigungsschraube -2- eine Flachenpressung 
zwischen der Bodenflache des Hartmetalleinsatzes 
-3- und der Auflagefiache in der Ausnehmung -6- 75 
und gleichzeitig ein Anpressen des Einsatzes -3- 
an die ruckseitige Aniageflache der Ausnehmung 
-6- erfolgt. 

Figur 4 zeigt die Variante eines Hartmetallein- 
satzes -3- der mehrfach verwendbar ist. 20 
Der Einsatz -3- weist die Grundform eines Tetrae- 
derstumpfes auf. In jede der drei Mantelflachen ist 
ein Zwickprofil -4- eingebracht. Auf diese Weise ist 
eine dreifache Verwendung des Einsatzes -3- mog- 
lich. Bedingt durch die tetraederstumpfformige 25 
Grundform des Einsatzes -3- weist die entspre- 
chend angepaiSte Ausnehmung -6- im Grundkorper 
-1- des fur einen derartigen Einsatz -3- geeigneten 
Zwickbackens zwei unter einem Winkel von 60° 
verlaufende ruckseitige Aniageflachen auf. Dadurch 30 
wirkt der auf diese Aniageflachen wirkende Arbeits- 
druck gegen die im Zwickprofil -4- des Einsatzes 
auftretende Kerbwirkung, wodurch diese Ausfuh- 
rung eines Einsatzes -3- auch hoheren Belastun- 
gen standhalten kann. 35 

Figur 5 zeigt eine andere Ausfuhrung eines 
mehrfach verwendbaren Hartmetalleinsatzes -3-. 
Dieser Einsatz -3- weist die Grundform eines Pyra- 
midenstumpfes auf. In jede der vier Mantelflachen 
ist ein Zwickprofil -4-eingebracht, wodurch eine 40 
vierfache Verwendung des Einsatzes -3- ermoglicht 
wird. Zur Abstutzung des Einsatzes -3- an der 
ruckseitigen Aniageflache der entsprechend ange- 
pa/Jten Ausnehmung -6- des zugehorigen Grund- 
korpers -1- des Zwickbackens dienen entsprechen- 45 
de Prallflachen am Zwickprofil -4-, die gleichzeitig 
auch bei unsachgemaCer Einstellung das direkte 
ZusammenstoBen der Schneiden weitgehend ver- 
hindern. Eine derartige Ausfuhrung eines Hartmet- 
alleinsatzes -3- ist insbesondere fur kleinere Ma- so 
schinen zur Herstellung klelnerer Nagettypen, wo 
geringere Belastungen auftreten, geeignet. 

Patentanspriiche 

55 

1. Zwickbacken fur Maschinen zur Nagelherstel- 
lung, bestehend aus einem langlichen, pris- 
menformigen Grundkorper (1) mit trapezformi- 



gem Querschnitt, dessen eines Ende einen 
auswechselbaren prismatischen Einsatz aus 
verschleififestem Material aufweist, der an min- 
deslens einer Seilenflache mil einem Zwick- 
profil zur Umformung und Ablrennung des Na- 
gelendes versehen ist. 
dadurch gekennzetchnet. 
6aB der Einsatz in einer stirnseitigen Ausneh- 
mung (6) des Grundkorpers (1), mit seitlichen 
und/oder ruckwartigen Aniageflachen sowie mit 
einer unter einem Winkel zwischen 10° und 
30° zur Bodenflache des Grundkorpers (1) ge- 
neigten Auflagefiache, angeordnet und uber 
eine den Einsatz durchsetzende Bohrung mit 
dem Grundkorper (1) verschraubbar ist. 

2. Zwickbacken fur Maschinen zur Nagelherstel- 
lung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daJ3 die Auflagefiache fur den Einsatz un- 
ter einem Winkel (a) von etwa 20° geneigt zur 
Bodenflache des Grundkorpers (1) verlauft. 

3. Zwickbacken fur Maschinen zur Nagelherstel- 
lung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekenn- 
zetchnet, daB die Verschraubung des Einsat- 
zes (3) mit dem Grundkorper (1) uber eine 
Senkkopfschraube (2) erfolgt. wobei die Achse 
der Gewindebohmng (7) im Grundkorper (1) 
und die Achse der Senkbohrung (5) im Einsatz 
(3) in Langsrichtung des Grundkorpers (1) um 
einen Abstand (d) gegeneinander versetzt sind, 
so daB der Einsatz (3) beim Festziehen der 
Schraube (2) gegen die ruckseitige(n) 
Anlageflache(n) der Ausnehmung (6) des 
Grundkorpers (1) gepreBt wird. 

4. Einsatz (3) fur einen Zwickbacken fur Maschi- 
nen zur Nagelherstellung nach einem der An- 
spruche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, daB er 
eine im wesentlichen quaderformige Grund- 
form mit einer abgeschragten Stirn- und Ruck- 
flache aufweist, wobei das Zwickprofil (4) in 
die Stirnseite eingearbeitet ist und die Seitenk- 
anten an der Ruckflache abgerundet sind. 

5. Einsatz (3) fur einen Zwickbacken fur Maschi- 
nen zur Nagelherstellung nach einem der An- 
spruche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet. daB er 
die Grundform eines Tetraederstumpfes auf- 
weist und alle drei Seitenflachen mit einem 
Zwickprofil (4) versehen sind. 

6. Einsatz (3) fur einen Zwickbacken fOr Maschi- 
nen zur Nagelherstellung nach einem der An- 
spruche 1-3, dadurch gekennzeichnet. daB er 
die Grundform eines Pyramidenstumpfes auf- 
weist und alle vier Seitenflachen mit einem 
Zwickprofil (4) versehen sind. 
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7. Einsatz (3) fUr einen Zwickbacken fur Maschi- 
nen zur Nagelherstellung nach einem der An- 
spruche 4 - 6. dadurch gekennzeichnet, dajS er 
aus Harlmelall beslehl. 
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